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Patent claims: 

Procedures for the establishment of purify-hasty pour to materials on a document by third substances, by the fact characterized that 
a mixture from pouring off particles and such particles thermoplastic work of a materia], whose bloom or softening point is 
appropriate for at least 200 C below the bloom or Zer of point of setting of the source material on those 

Document and warmed up there with the under situation is applied to the Schmatz or softening temperature of the thermoplastic 
material. 

2. Procedure according to requirement 1, by the fact characterized that as thermoplastic material high pressure 
PL Is used. 

3. Procedure according to requirement l, by the fact characterized that pouring off particles with a particle size to 450 p in mixture 
with particles from thermal plastic material with a particle size to 

200 p to be used, under the condition that the pouring off particles are in each case twice as large at least like the thermoplastic 
particles. 

4. Procedure gexennzeichnet according to requirement 1, thereby that a mixture Is used, their thermoplastic content, 10 to 30 
Gow.C > preferably 15 to 20 Gew,%, amounts to. 

5. Plant for the execution of the procedure according to requirement 1, by the fact characterized that the following components are 
one behind the other arranged in working direction: a) an unwinding device (8) for the too beschlchtende document course (1); b) 
one Pulveraufstreuvox richturlg (9); c) a heating device (15); d) a cooling stretch (16); e) a retractor or a stacking device for the 
coated document course. 

6. Plant according to requirement 5, by the fact characterized that in working direction more ninter the heating device (15) a device 
(21) is arranged for supplying a cover course (20) and for presenting this course on the pouring off Thermopiastschicht (23). 

7. Plant according to requirement 6^ by the fact characterized that additional course guide rolls (24; 25; 26) vorhan aen is, with 
those one or more layers (22) the multi-layer output ancestor (1) in an unfinished way to the Aufstreuvorrichtung (9) and the 
heating device (15) led past and in working direction thereafter that 

Feeding device (21) to be transmitted. 

L e e r His Excellency i t e 
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Procedure for the establishment of finely teiligen pour-openiy on one 

A procedure for the establishment of purify-hasty concerns document as well as plant for by guidance of this procedure the 
Invention pour-openly on a document by third substances as well as a plant for the execution of this procedure. 

It Is for a long time well-known to pour that different materials, which are partly produced for water in of hold -sneeze-moderately 
short time in the Natur#vorkommen, partly also artificially, the characteristic to have chemically to illustrate and their volume to 
Increase thus. Already very promptly one suggested, these materials as additives in Wundverbanden, hygenic lady binding, patient 
documents, child diapers and such, too verarbei ten, around in such a way that? IQssigkeitsaufnahmeverraagen these against 
conditions to increase. One of the oldest suggestions of this kind is contained in the German patent specification 489,308, In as 
source materials the potato flours, grain strength. Dextrin, gel or similar substances is mentioned. 

Except organic natural substances also already promptly one tried, inorganic materials like 2Cieseisauregel, alumina and such, for 
the purposes mentioned einzusctzen. Suggestions of this kind come out from the German patent specification 559,555. 

It was however shown that the mentioned act materials in the desired direction that its liquid absorption is only small one partly 
however, UN that on the other hand the organic materials among them ideal fertile soil for bacteria growth etc. are. 

For these reasons these materials could not introduce in practice. 

In the German patent specification 1.079.796 becomes vorgeschia towards, as source materials modified natural substances whom 
that, i.e. the alkali salts of the Carboxymethylcelluiose. 

With these materials a substantial progress was already obtained, since they are by far more resistant to bacteria contamination 
than those up to then admitted source materials (excluded the inorganic) and there it also a clearly increased F!Qssigk#itsaufnahme 
and - support is able exhibits. 

Substances, which meet the priktiscnen requirements to full extent, could be found only in most recent time. Thus belspielswebse in 
the DT-OS 1.642.072 is suggested, for the mentioned purposes interlaced Polyacrylamide or also interlaced suifonierte Poiystyrole 
to use. This Stof@e, which Is usually set in powder form, is able, 70 - to 100-fache of its dead weight to water to take up and this 
water also under pressure to hold. This characteristic specified last is of special importance, there sanitary article, like lady binding, 
patient documents, child diapers and dergi, with the use are exposed to more or less large compression stress. 

In the DT-OS 1.617.998 as source materials Poly Nvinylpyrrolidon or Glycol polymers are suggested. 

Finally it Is also well-known to use for the purposes mentioned hydrophilic PL oxides or Poiyathylenlmin (DT-OS 2.048.721). 

With all materials mentioned the problem exists to train these usually powdered substances in an appropriate way into the sanitary 
articles and it to the ge wishes place to specify. Usually it is proceeded here in such a way that the powdered pouring off in 
recesses, stamping or such, one inserts, in a suitable document, for example a course from Zellstoffwatte, to be. In order to avoid 
that the pouring off powder falls out of the recesses again it is then covered, these with a surface layer, which can likewise consist 
of Zelistoffwatte. 

A such kind of definition is for example In the DT-OS 1.672.072 described. From the same publication it is also well-known to stick 
the pouring off powder on the document. For this first the document is coated with a suitable adhesive and then the powder is up- 
strewn. This type of mounting has However the disadvantage that only one grain layer on the document can be held, and that each 
further layer based on it loosely on the lower it rests itself and must by surface layers be held. 

From the German disclosure writing 1.617.998 a suggestion is well-known, after which the pouring off powder is to be stirred Into 
an aqueous stuff suspensron and be processed then together with the stuff on the paper-making machine. This procedure has 
however the disadvantage that the powder naturally already pours with registering into the material and so the processing on the 
paper-making machine extraordinarily difficult, with higher concentrations makes even impossible. 

With this state of the art the task Insists to suggest an improved procedure for the establishment of purify-hasty pour-openly on a 
document. 

This task is solved according to invention by the fact that a mixture from pouring off particles and such part chen a thermoplastic 
material, whose Schmeizoder softening point is appropriate for at least 200 C below the point of decomposition or bloom of the 
source material to the document one applies and with the document to the bloom or softening temperature of the thermoplastic 
material one warms up there. As thermoplastic material in particular high pressure retained itself PL Particularly good results were 
obtained, if the pouring off particles with a particle size to 450 p in mixture with particles from thermoplastic material with a particle 
size to 200 is used, whereby to the fact it should be paid attention that the pouring off particles are in each case twice as large at 
least like the thermoplastic particles. 

Determined at the time of the execution of appropriate attempts surprisingly that as wLotstoffX used thermoplastic Tellche#n the 
pouring off particles determined only on, discrete places to moisten and the remaining surface of the pouring off particles, release. 

This therefore agitates that when slow warming up the pouring off powder thermoplastic powder mixture first the thermoplastic 
powder softens. The heat supply becomes and/or in this stage. Interrupted, then the grains of the powder mixture stick 



temperature increase together with one another, without it comes to a cover of those places of the Quellstoffk6rp#r, which were not 
originally located in the mixture with thermoplastic particles in contact. 

If the temperature is continued to increase, then interval of few degrees Celsius finally occurs the complete melting of the 
thermoplastic powder particles in a relatively small temperature. The Thermoplauttrogfchen formed now becomes due to capillary 
forces to those places of the remaining. Pouring off grains pulled, at which several grains together-push. There they solder the 
grains with one another, whereby this Is specified surely against each other and also the lower layer is connected with the 
document. The by far largest portion QuellstofTkdrner OberflXche remains unbenetzt and stands for the later reaction with for the 
liquid to order altogether develops with correct dosage a to a large extent firm, but porous thing, whose pouring and water 
absorption ability are not reduced opposite such powder pouring, which do not contain thermoplastic powder. It was shown that 
particularly good results are obtained, if the grain size mentioned already above are used and if the mixture contains a 
thermoplastic content from 10 to 30 Gew,%, preferably from 15 to 20 GeWj%. 

Comparison attempts between the water absorption speed of mixtures, which were manufactured in the beschrle above benen way, 
with loose pouring off powder pouring even resulted In that the water absorption speed acconding to invention specified of the 
Quellstoffkd#rner Is still larger than those of the loose pouring. This is to be attributed probably to the fact that the individual 
pouring off grains In loose pouring shift when pouring mutually, whereby they take themselves off mutually in such a manner due to 
their then already existing gelatinosen nature that the porosity of pouring diminishes substantially. This unerwij* #schte condition 
can with erf in dung-gladly -ate fixed pour- off- roughens: do not occur #1. 

Also with industrial application the procedure according to invention offers substantial advantages. While it is necessary with well- 
known sticking of the pouring off grains on a document to coat the document 8U next with adhesive and to up-strew in a further 
processing step the pouring off powder, the erfindungssgem4sse procedures can be accomplished in a processing step. Beyond that 
the latter exhibits still the advantage that annoying and technically unwanted manipulating with liquid adhesive falls ent as 
document course comes for the execution of the procedure according to invention for example Zellstoff watte, Kreppapler, filter 
paper or such, in consideration. 

Of course also porous plastic foils could be used, if - these with the necessary technical and economical data are available. 

In the procedure according to invention as well as with according to invention suggested the plant in principle all well-known 
pouring off powders can be processed. The choice of the thermoplastic powder naturally on the physical characteristics, In particular 
after the bloom or decomposition temperature of the pouring off powders depend. Attempts have shown that It is technically 
possible in the context of the Invention, thermoplastic powders to use Its bloom or softening point only 200 C under the Schmel - or 
decomposition temperature of the pouring off powder lies. Still smaller differences are to be controlled however with the means 
today the available not surely. 

Today usually the applied pouring off powders on Polyacrylamid basis do not melt, since It concerns interlaced polymers. They 
decompose however at temperatures of approximately 240 C. Up to this temperature they can be warmed up without danger and 
without degradation of the source characteristics. 

They can be processed and specified therefore easily with high pressure Poly ethyien, a material, which melts with approximately 
105 to 1100 C. 

If pouring off powders are to be used, which exhibit a lower point of decomposition, then accordingly also a thermoplastic powder of 
lower fusing temperature must be used. As thermoplastic powders ethylen also low pressure PL, waxes, suitable hydrocarbons with 

16 to 25 carbon atoms and similar actually well-known materials offer themselves except the high pressure Poly mentioned. 

For the execution of the procedure according to invention a plant is suggested, in which the following plant parts are one behind the 
other arranged in working direction: a) an unwinding device for the document course which can be coated; b) a Aufstreuvorrichtung 
for erfinamagsgemfiss the compound 

Powder mixture; c} a heating distance; d) a cooling stretch; e) a retractor or a stacking device for the coated document course. 
The document course favourable- proves begun as role into the plant and taken off from this. 

It Is then supplied actually well-known powder faithfully to an aggregate, as it is described for example in the DT-AS 1.288.056. 
Such powder-faithfully aggregates consist of a swivelling stored drum with perforated coat. To up-strew the powder is supplied to 
the inside of the drum and it becomes there with the help of suitable Vorrichtungena for example starting from touching sheet 
metals, brushes EN and such, in a small downward arranged zone gone through by the course which can be covered, the Aufstreu 
zone, held. 

The course which can be covered is pressed firmly with the help of a rotating volume in the strewing zone against the outside coat 
of the hole drum. In this way small Pulverhfiufchen is put down according to the arrangement of the holes in the Trommelmantel on 
the document course. Devices of this kind worked satisfactorily when coating cellulose courses with thermoplastic powder; they 
permit a very accurate adherence to pre-determlned placing samples. 

In such a way strewn course is then supplied to a heating distance, in which It is warmed up to Infrared emitters with the help of 
suitable ErwEnungs devices, for example with the up-strewn Pulvergemisdix. In place of infrared emitters also different can be 
present warm up t)efore directions, for example dielectric warming up plants. DS e lung of the heating distance depends on different 
factor they Is once from that Quantity and by the melting point applied of the thermal of plastic powder, on the other hand in 
addition, by the total mass abhfingi, which must be brought to thermal of plastic portion on fusing temperature US. Furthermore it 
depends on the flow velocity of the volume which can be warmed up, factors, which one has when planning of an appropriate plant 
well in the hand and consider can. 

Following the heating distance the plant according to invention exhibits a cooling stretch, which has the purpose to cool down and 
therefore make the thermoplastic ''solder'" unplastisch again so far that it Is possible to roll the course up coated now. 

In further arrangement of the Rr-identification it is possible, in working direction behind the heating distance a device for supplying 
a cover course and for presenting this course on the Quellstoff Therrnoplas;t layer on assigns. With a such device then 
doppelschichtige things can be manufactured, which between its two outside beckschichten (document layer + surface layer 
presented later) pour to 5 tons more ffpuiver contained. 

Another equipment variant consists of the fact that a multilevel document course is inserted from the beginning into as situation 
that however or several of these layers are taken off from the course, before the remainder layers are inserted Into the powder 
faithful device. The taken off courses are led past that of powder faithful devkie as well as the heating device and presented only 
following the Helzvorrlcntung as cover course the thermoplastic powder melted now. 



The invention article is described in the following on the basis the enclosed design. 
Represent: Fig. la schematic cross section by one 

Document layer with together according to invention set powder fill in the not yet heat treated condition; Fig. 2 a schematic cross 
section by one 

Document layer with powder fill in accordance with 

Fig, 1 in the heat treated condition; Fig. 3 a graphic chart; Fig. 4 a schematic cross section by one 

Plant for the execution of the procedure; Fig. 5 a schematic cross section by another plant for the execution of the procedure; Fig. 6 
a schematic cross section by a further plant for the execution of the procedure. 

In Fig. 1 is first represented with i a document course in the cross section, which is to be coated with pouring off powder. The 
course can for example from Zetlstoffwatte, Kreppapler or such, exist. 

The figure eats recognizes that the course, already with different raw ores 2; 3 is occupied, which consist In each case of larger 
pouring off grains 4 and smaller thermoplastic grains 5. Such Naufwerke develops for example when occupying the course with the 
help of powders of a streu-Aggregates, how It is described in the DT-AS 1.288.056. The illustration shows that the two grain Iclnds 4 
and 5 is In disorder mixed in coincidental arrangement. 

Fig. 2 shows in Fig. 1 aargestellte things after the thermal treatment. The Tnernopiastkorner 5 from Fig. their form and put the 
thermoplastic mass 5 in the liquid condition between the grains 4 and these lost 1 both among themselves and aubh the lower layer 
of the grains with the document course 1 connected. At the end of the bloom and solidification procedure a porous raw ore is 
present, In which more unver thermoplastic grains changed are mutually fixed and which lower layer of the raw ore Is In each case 
with the document course 1 connected firmly, 

In Fig, a chart is shown 3, which shows the dependence of the taken up quantity of water in gram on the induction period in 
minutes. The curve path 6 shows thereby the behavior of loosely up-poured pouring off; the curve path 7 that of according to 
invention melted pouring off powder mixture. 

With the admission of the chart the fallowing parameters were taken as a basis: Curve 6: loosely up-poured mixture from 80 '^'# 
pour to material powder (grain size 450 p) and 20% high pressure PolySthylen RA I (grain size 200 curve 7: Gemlsch- 
Zusammensetzung as with curve 6; e- but Illuminates 3 minutes with Infrared, whereby the temperature of the mixture rose to l# 

()0C 

The chart shows that practically the ge of velvet quantity of water was already by 150 g taken up after 16 minutes, if it concerns 
melted mixture (curve 7). In case of loose aufge poured mixture was after this time only about 126 g water aufgerXommen. The 
total quantity of the water of 150 g, which can be taken up, was completely bound Serst after 30 minutes. 

The two curves show clearly the superiority according to invention melted of the mixture. 

In Fig, 4. a plant Is schematically represented for the execution of the procedure. The document course 1 which can be covered with 
Qusllstoffkornem is taken off from a role 8 and supplied first to the powder on faithful device 9. This device consists of a drum 10 
with perforated coat, which is swivelling stored. 

Inside the drum a container 11 suggested only schematically in the design is arranged, which is filled with the powder mixture 12 
which can be applied and which can be constantly refilled by not represented device parts. The broad opening of the container 11 
directed downward lies firmly on the internal coat of the drum 10 on in a range, in which the Trommelmantel comes continuously 
with the document course 1 which can be coated into contact. 

The document course 1 is pressed with the help of a circulating voiume 13, which is led rn well-known way across guide rollers 14, 
firmly against the '^aussere surface of the drum 10. Thereby it is caused that the powder mixture 12 is put down completely evenly 
according to the arrangement of the holes in the wall of the drum 10 on the document course. 

In such a way occupied volume is then led past a heating device 15, in which the temperature of the volume and the powder 
mixture 23 Is so far increased the fact that the thermoplastic components soften or melts and specifies so the pouring off grains. 

Afterwards the volume passes a KOhistrecke 16 and with the help of the wmdlng-on equipment 17 to a role 18 Is finally rolled up. 

In Fig. another execution form of the plant is represented 5. This Ausfuhrungsfors yields to that extent of In Fig. 4 shown off, when 
additionally a role of 19 Is present, from which a further course 20 is taken off, those with the help of a device 21, in the simplest 
case of an accordingly arranged over guldancerolls, when surface layer 22 on the thermoplastic layer 23 is presented. Therefore 
with the represented plant a multilevel laminate can be manufactured, with which a pouring off layer between two cladding layers 
Is. 

An appropriate product can with the plant in accordance with Fig. 6 to be produced. With this plant to the role 8 the rolled up of exit 
course consist of several situations. Before the course of the powder on faithful device 9 is supplied, one or more situations are 
taken off and with the help of the returning rollers 24; 25 and 26 in an unfinished way led past the Aufstreuvorrichtung 9 and the 
Helzvoirichtung IJ. Only afterwards the situations of 22 are transmitted to the feeding device 21 and of this just like with In Fig, 5 
represented plant on the The rmoplastsch lent 23 put down. 
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Verfahren zum Pest'legen von fein- 
teiligen Quellstof fen auf einer 
Unterlage sowle AnXage znr Durcla- 
fiihrung dieses Verfahrens 



Die &yrf±ndvtxxg betrifft ein Verfaliren zxim Festlegen 
von feinteiligen Quellstoffen auf einer Unterlage mlt 
Hllte von Drittsubstanzen sowie eine Anlage zur Dxirch- 
ftlliarung dieses VerfalirenB • 

Es ist seit langem bekannt, dass verscliiedene Stoffe, 
die tells in der Ifatur vorkoi»aien, tells auch kunstllcli 
erzeugt vrerden, die Sigenschaft haben,- Wasser in ver- 
hMltnismassig kurzer Zeit chemiscn ab^ubinden tmd da- 
bei Ihr Volumen au VBrsr^^ssexn^ also za c^ellen, Bereits 
sehr fruJizeitig ist vorgeschlagen worden, diese Stoffe 
als Ziasatze in Wimdverbanden, iiygienisohen Damenbinden, 
Krankenunterlagen, Kinderwindeln und dergl. zu verarbei- 
ten, tun so das Flussigkeitsaufnalmever^nogen dieser O-egen- 
stande zu erlidhen. Einer der a,ltesten VorsclilMge dieser 
Art ist in der doutsclien Patentschrlf t ^89.308 entbalten, 
in der als Quellstoffe Kartof f elnaehl , GetreidestSrke, 
Dextrin, Gelatine odor ahnllche Substanzen sensLxmt sind. 
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Ausser organxschen BTaturstof f en wurde auch bereits 
friilizeitlg versuclit, anorganisclae Stofre wie belspiels- 
weise ZleselsSur-egel , Alumlnlxjmoxyd und dergrl. £ii2? die 
genannten Zwecke einzusetaex^. Vorschlage dieser Art 
gBh'&n aus der deutschen Patentschrif t 559 •555 iaernror* 

Ss hat slch jedoch gezelgt, dass die arvM2in t en S toff e 
zwar ±A der gewtinschten Klcbtimg i/ljrken^ dass ±h.r 
Fltissigkeitsaufnahmeveraogen einesteils aber nur gering 
ist, una dass andererseits die organisciien Stoxfe unter 
Ihxiexi ideale Uah.rbodan fiir* Baktesrienwaclis turn usw. sind, 
Aus dies en QTiAnden konnten sich dies© Stoffe in der 
Praxis niciat exnfilhirBix. 

Jn der deutsclaen Patentsciirif t 1*079*796 wird vorgeschla- 
gen, als Quellsx:offe abgewandelte Naturstoffe zu verwen- 
den> namlich die Alkalisalse der Garbox3^et2iylcel2ulose« 
Mit diesen Stoffen wurde bereits ein erheblicrier Fort- 
sclirltt erzlelty da sie gegen Bakterienbefall weitaus 
resistenter slnd als die bis daiiin bekannten Quellstoffe 
(ausgenommen die anorganlschen) und da sie aucli ein deut- 
licli gesteigertes Fliissigkeitsaufnahnae- und -ruckiialt;e- 
verm5gen aufweisen* 

SvibstaxLzexi, die den praktisciien Anforderungen in vollem 
Umfange ^exiUgen, konnren ersr in netiester Zeit gefunden 
werden. So wird beispielsweiae in der DT~OS 1. 642.072 
vorgesciilagen, fur die eTwaLimten Zwecke ver^netzte Poly- 
acrylamide oder auch vemetzte sulfonierte Polystyrole 
zu. verwenden. Diese S::ofie, die meist in Pulverfori^ ein- 
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gesetzt werden, sind in der I/age, das 70- bis 100-faclxe 
i2iz*es E±gengew±clite8 an Vassex* auf ziinehmen -tind dieses 
Wasser aucli unter Druck festzuhalten. Diese auletzt ge- 
nannte Eigensclaaft ist von besonderer Bedeutung, da 
Hyglene-Artikel , vie Damenbinden, Krankenimterlagen, 
Kinderwindeln tmd dergl. beim Gebraucb einer mehr oder 
weniger grossen Druckbeanspruchung ausges©t2st sind. 

In der DT-OS 1.617.998 werden als Quellstoffe Poly-N- 
vinylpyrrolidon odear Glycol-Polymerlsate vorgescblagen. 
Sciiliesslicli ist es audi bekannt, zu den genannten 
Zwecken bydrophile PolySthylenoxyde oder Poiyatbylenimln 
einzusetzen (DT-OS 2.048.721). 

Bei sMmtlicben genannten Stoften bestebt das Problem, 
diese raeist pulverf drmigen Substanzen in geeigne'ter ¥eise 
in die Hygiene-Artikel einzuarbeiten irnd sie an der g©~ 
wiinscbten S telle festzulegen. In der Hegel wird bierbei 
so verfahren, dass der pulverf 5rmige Quells toff in Ver- 
tiefungen, E±npx'MLg\jj:igeTi oder dergl. elngelest wird, die 
sicb in einer geeigneten Unterlage, beispielswelse einer 
Babn aus Zellstof fiwatte, bef inden. > Uaa zu vermeiden, dass 
das Quellstof x-Pulver aus den Vertiefungen wieder beraus- 
failt, werden diese dann init einer Deckscbiclit , die 
ebenfalls aus Zellstof fwatte besteben kaixn, abgedeckt. 
ElxiB derartige Pestlegungsart ist beispielswelse in der 
DT-OS 1.672.072 bescbrieben. Aus der gleicben Ver5ffent- 
licbung ist es aucb bekannt, das Quells to ff-Pulver auf 
der Unterlage f estzxAkleben. Hierzu wird zvuiM-cbst die Un- 
terlage mit einem geeigneten Klebstoff bescbicbtet xxnd. 
sodann das Pulver aufgestreut. Diese Bef estigungsart bat 
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jedoch den Nachteil, dase nur o±ne elnzise KornscHicht 
auf der Unterlage fostgehalten weixien kann, und dass 
Jede weitere sich darauf aufbauende Schicht lose auf 
der unteren ruht tmd mit Hilfe von Deckschichten fest- 
gehalten irerden muss. 

Aus der deutschen Of f enlegvmgsscHr'if t 1.617.998 let 
eln Vorschlag bekannt, nach deia das Quells toff- Pulver 
in ©ine wassrlg© Papiers toff suspension ©Ingertilirt imd 
eodann zusananen mit dem Papiers toff auf der Papiei-maschlne 
verarbeitet werden soil. Dieses Vorfahren hat Jedoch deA 
Nacliteil, dass das Pulver eelbstvorstandlicli schon belm 
Bintragen in den Stoff quill t und so die Verarbeitung 
auf dor Paplermasolilne ausserordentllcJa erschwert, bel 
hSheren Konzentrationen sogar TaimSglicla macht. 

Bel diesem Stande der Technlk bestelit die Aufgabe, ein 
verbessertes Verfahren zum Pestlegen von feinteillgen 
Quells toff en auf einer Unterlage vorzuschlagen. 

Diese Aufgabe wlrd erfindungsgemass dadurcb gelSst, dass 
sine Mlschung aus Quells to ff-Te±lclien und solchen Tell- 
clien eines tliermoplastisctien Werkstoffes, dessen Schmelz- 
oder Erweichungspiuifct wenigstens 20° C unterHalb des 
Schmelz- oder Zersetzungspunktes des Quells toff es liegt, 
auf die Unterlage aufgebracht und dort mitsamt der Unter- 
lage auf die Schmelz- oder Erweichungstemperatur des 
thermoplastlschen Werkstoffes erwaimt wird. Als thermo- 
plastischer Werkatoff hat slch insbesondere Hochdruck- 
Polyathylen bewShrt. Dabei wurden besonders gute Brgeb- 
nisse erzlelt, wenn die Quellstof f-Te±lchen mit einer 
TeilchengrSsse bis k50 /x in Mlschung mit Teilchen aus 
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thezTttoplastisciiem Werkstoff m±t elner TeilciieiigrSsse 
bis 200 joL vewendet verden, wobel darauf g^eaciitet war- 
den sollte, dass die Quells to rf-Tellclien jeveils 
wenl^stens doppeXt so gross wle die Thermoplast-Tell- 
chen sizid* 

Bel der Durcht-uhruixg entsprecliender Versuclie wurde tiber^ 
raschenderweise f estgestellt , dass die als ^L6tsto££^ 
verwendeten Tileraioplast-Teilclien die Quells torr-Teilciaeii 
nur an bestimmten, diskreten Stellen benetzen und die 
tibrigre Obernaobe der Quellsto££~TeilcIien. Treilassen. 
Dies rCUirt daher, dass beim langsamen Erwarroen des Quell- 
stoffpulver-Thermoplastpulv:er-Gr©mlsclies zunMcbst das 
Thenaoplastpulver erveicht* Vird In diesena Stadium die 
WSraiezufuhr bezw. Tempera turstelgerung unterbrocben, so 
verkleben die KSrner des Pulvergemlsches m±tB±nand.^x^, 
ohne dass es au elner Abdeckung derjenigen Stellen der 
Quells tof*ffcSrp^r kommt, die urspriinglich im Cfemiscit 
nlcht mit Tliermoplast-Teilclien in BerObrung standen. 

Vird die Tempera tur welter gesteigert, so tritt scbliess- 
lich in elnem verbal tnlsmassig klelnen Temperatur- 
Intervall von wenigen Grad Celsius vo'lliges Scbmelzen 
der Thermoplastpulver-Teilchen ein. Die ntin gebildeten. 
Tbermoplaattr5pfcben werden aufgrund von Kapillarkraf ten 
an diejenigen Stellen der verbleibenden -Quells toff kdmer 
gezogen, an denen mebrere Kdmer anoinanderstossen. Doirt 
verl3ten sle die K»mer mlteinander, wobei diese sicher 
Segeiie±nazide3r festgelegt und audi die untere Scbicht mit 
der Unterlage verbtinden wird. Der weitaus grosste Antell 
der Quellstof£kdraer-Oberfiaclie bleibt unbenetzt xind 



30 98 A 7/0987 



- 6 - 



2222780 



steht ftir die spStere Reaktlon m±t der Fltissigkeit 
zur Verfagimg* Jnsgesamt ©ntateht b©i rlclitiger 
Oosierung ein weitgehend festes, ab©r porSses Ge- 
bllde^ dessen Quell- imd VaaseraufnahmavermSi^en 
gegeniiber' solclxen iHilversclitittimgen, die kein Tliermo- 
plastpulver ©ntlialten, nlciit reduziert 1st. Bs hat 
slch gezBlgt, dass basonders gtite Pesultate erzlelt 
werden^ wenn die bereits oben erw^Janten KomgrSssen 
angewandt warden imd wenn die Mischting" einen Thenmo- 
plast^elialt von 10 bis 30 Gew.J^, vorzugsweise von 
15 bis 20 Gew^SS, entliSlt. 

Vergleichsversuclie zwlshhen der ¥asseraufnaiaj2ie-<xe- 
schwindigkeit von Miscliiingen, die in der oben besclirie- 
benen ¥eise iiergestellt worden sind« mit losen Quell- 
stoffpulverscbiittungen haben sogar ©rgeben, dass die 
Vasseraufnahiae--Gescliwindigk©lt der erf indiingsgemass 
festgelegten Quellstof fkomer nocii grosser ist als. 
die der JLosen Sciiuttimgen. Dies ist vermutlich darauf 
zuriickzufiihrenj dass sicix die einzelnen Quellstof fkomer 
in der losen Schtitttmg beim Quellen gegenseltlg ver- 
scbieben^ wobei sie infolge ihror dann bereits vorhan- 
denen gelatinSsen Natur sicii gegenseitig derart ab- 
decken, dass die Porosltat der Schtitttmg erheblicii nach- 
lasst'. D±es^r unerwOnsc>ite Zustand kann bei den erxin- 
dungsgemass festgelegten Quells to ffkbmem nicht ein- 
treten» 

Aucb bei der gross- technischen Anwendung^ bie tet das er- 
findixngsgemasse Verfahren ©rJiebliche Vorteile. FSlirend 
es beim bekannten Festkleben der Quellstof fkomer auf 
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elner Unterlage erforderlich ist, die Unterlage zu- 
nSchst m±t Klebstoff zu bestreiclien und in einem i^e±teren 
Arbeltsgang das Quells toffpulver aufzustreuen, IMsst 
slcli das erflndungsg'ein.iLsse Verfahren In einem Arbeits- 
gaiig durclifiiliren. DarCiber hinaus weist da/s letztez-e 
nocli den Vorteil auf , dass das l&stlge und techxi±3cli 
unerwitosclate Manipulieren init fiassigem Klebstoff ent- 
f&lltfc 

Als Unterlagebahn kommt filr die DurcJaftihrun^ des er- 
findiingsgemassen Verfahrens beispielsweise Zellstoff- 
watte, Kx*eppapiear, Filterpapier oder dergl« in JBetraclit^ 
Selbstverstandlicb fcCnnten auch porc5se Kunststofrolien 
eingesetzt verden^^ falls diese mit den erf orderlicben 
tecbnisclien und wirtscbaf tlicben Da ten zur Verftigung 
stelien. 

Nacli dem erfindtnigsgemassen Verfaliren sowie mit der 
erfindtingsgemMss vorgeschlagenen Anlage kdrmen garund- 
sMtzlicb s&ntliciie bekannteri Quellstof fpulver verarbeitet 
werden. Die Walil des The rmoplastpul vers muss sicb 
natiirlicb nach den physikalisciien Eigenscliaf ten, ins- 
hesoTidBTe nacli der Schmelz- oder Zersetzungs tempera tur 
der Quellstof fpulver ricliten. Versucbe laaben gezeigt, 
dass es im Hahmen der Erfindimg technisch moglicii ist, 
Thermoplastpulver zu vervenden, dessen Sciamelz- oder 
Ervreicbungspunkt nur 20^ C xinter der Schmelz- oder Zer- 
setztingstemperatur des Quellstof fpulvers liegt* Nodh 
kleinere Differenzen sind dedoch mit den lieute zur Ver- 
fCigung stelienden Mitteln nicbt siclier zu beherrscben. 



3098A7/0987 



2222780 

Die heute ilbllchearwelso an^ewandten Quells to ffpulvor 
auf Polyacrylamld-Basis schmelzen nlclit, da es &±clx 
urn vemetzte Polymere handelt* Sle zersetzen sich 
JedocJi bel Temperaturen von etva 2kO^ C. Bis zu die- 
ser Tempera tur kSimen sle oline Gefahr und ohne Ver- 
schleclitertmg der Quellelgenschaf ten earw&rmt wezxien. 
Sle k5nnen deshalb obne welteres mit Hochdruck-Poly- 
athylen verarbeltet und festgelegt werden, edln Stoff^ 
der bel etwa 105 b±3 110^ C schmilzt. 

Sollen Quells toffpulver verwendet werden, die einen 
nledrlgeren Zersetzungsptmkt aufwelsen, so muss dem- 
entsprecliend aucli ein Tliermoplastpulver nledrlgerer 
5 chmelz tempera tur elngesetzt werden. Als Thermoplast- 
pulver bleten slch ausser dem genannten Hochdruck-Poly- 
athylen audi lilederdruck-PolySitiiylen, Wachse, geelgnete 
Kohlenwasserstoffe mlt 16 bis 25 Kolilenstof fatomen und 
Ehnllclie an slch bekannte Stoffe an. 

Zur Durchfiilirung des erf Indimgsgemassen Verfabrens 
wird eine Anlage vorgeschla^en, in der folg'ende Anlage- 
Telle in Arbeitsriclitung liinterelnander angeordnet slnd: 

a) eine Abrollvorricbtung fiir die zu 
beschiclitende Unterlagebahn; 

b) eine Auf streuvorriclitung fiir das 
e rf IndungsgemSs s zus ammenges © t z t e 
Pulvergemiscii; 

c) eine Helzstrecke; 

d) eine Ktihlstrecke; 

e) eine Aufroll- oder Ablage-Vorriclatung 
fiir die bescblchtete Unterlagebahn. 
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Die Unterlagebalan wlrd vorteilliaf terwelse als Rolle 
in die Axilage elngesetzt und von dieser abgezogen, 
Sie wlrd alsdann einem an slch bekannten Pulverstreu- 
Aggregat zugefiXtirt, wle es belspielsweise In' der 
DT-AS U288.056 bescfarleben ist. Derartlge Pulverstreu- 
Aggregate bestehen aus ei'ner drehbar gelagerten Trommel 
mlt durchieciisrtem Mantel. Dem Innexxi der Trommel wlrd 
das aufzustreuende Fulver zugefiihrt iind es vird dort 
mlt Hllfe geeigneter Vorrlclitxingen, beiapielsweise Ab- 
strelfblecHen, BQrsten und dergl. in elner klelnen ' 
nacia unten gerlchteten, von der zu bestreuenden Bahn 
durchlauf enen Zone, der Aufstreu-Zone, gebalten. 

Die zu bestreuende Balm wlrd mlt fiilfe elnes umlaufen- 
den Bandes fest in der Streuzone gegen den Suss eren' 
Mantel der Lochtrommei gedrUckt. Auf diese Welse war- 
den klelne PulverhSufchen entsprechend der Anordnung 
der LScher Im Trommelmantel auf der Unterlagebahn ab- 
gelegt. Forrlclitungen dieser Art Iiaben slcli belm Be- 
schlchten von ZellstoffTsahnen mlt Thermoplas tpulver be- 
wShrtj sle gestatten eine se3ir ©xakte Einhaltung vorbe-' 
stdLmmter Ablegemuster. " 

Die- so bestreute Bahn wlrd alsdann elner Heiastrecke 
zugefahrt, m der sie mlt Kilfe geelgneter Erwarmungs- 
vorrlchtungen, belspielsweise Infrarotstrahlerti mltsamt 
dem aufgestreuten Pulvergemlscfe erwarmt wlrd. Ans telle 
von Infrarotstrahlem kSnnen auch andere Brwarroungs^ror- 
rlchtungen, belspielsweise dlelektriscJie SrwSrmungsan- 
lagen, vorhanden seln. . Die LSnge der Heizstrecke riciitet 
slch nach verschledenen Faktoren. Sle ist elnmal von der 
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Menge und vom Schme Izpunkt des an^ewandten Tliermo- 
plas tpulvers , zvm anderen aber auch von dez" Gesamt- 
masse abh&a^ig, die axxf Sclainelztemperatur des Thermo- 
plast-Anteiles gebraclit werden muss* Deswelteren 
rlchtet sie B±ch na.ch der Durchlauf geschwlndigkeit des 
au er*vSrme2iden Bandes, Faktoren, die man bel der Planimg 
elner entspreclienden Anlage gut in der Hand hat umd 
bearucksichtigen kann. 

Im Anschluss an die Heizstrecke welst die erxindimgs- 
gemSsse Anlage eine Kuhlstrecke auf, die den Zweck hat, 
das thermoplastische "Lotraittel" wieder so weit abzu- 
ktihlen und Tolglich unplastisch zu rnachen, dass es mog- 
lich ist, die nim beschichtete^ Bahn aufzurollen. 

In weiterer Ausgestalttmg der jSr-findung ist es moglich, 
in Arbeitsrichtung hinter der Heizstrecke eine Vor- 
rlchtung zvtm Zuflihren einer Declcha.hn und zurn Auflegen 
dieser Bahn auf die Quellstof f-Thermoplast-Schicht an- 
zuordnen. Mit einer derartigen Vorrichtimg IconziQn dann 
doppelschichtige Gebilde hergestellt werden, velche 
zwlaolnezi ihren beiden Susseren Deckschichten (Unter- 
lageschicht + sp^ter aufgelegte Deckschicht) das Quell- 
s t o f £pul ver en thai t en . 

Eine andere Anlagenvariante hesteht darin, dass von 
vomherein eine xnehrschichtige Unterlagebahn in die Axx-- 
iage eingesetzt vird, dass aber eine Oder mehrere die- 
ser Schichten von der Bahn abgezogen werden, bevor die 
jRestschichten in die Pulverstreu-Vorrlchtung elngefilhrt 
werden* Die abgezogenen Bahnen werden an der Pulverstreu- 
Vorrichtung sowle an der Heizvorrichtung vorbeigertihrt 
land erst im Anschluss an die Heizvorrichtung als Deck- 
bahn wieder auf das nuiamehr auxgeschmolzene Thermoplast- 
pulver aufgelegt. 
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Der Brt±xidungsgegexista,Tid wlrd im folg-eiideia anhand 
der belliegenden Zeichnung erlSutert. 
Es stellen dar: 

J 

Pig. 1 ©inen schema tischen Querschnitt durcn eine 

Unterlageschiciit m±t erf indirngs genius s zusanamezi- 
gese.tzter Pulverauf sch-tittiang im laocli niclit 
waxroebehandelten Zustand; 



Pig« 2 einen scliematischen Querscbnitt durcli eine 

Unterlageschicht m±t Pulverauf ^ciiuttung geraSss 
Fig. 1 im warmebeliandelten Zustand; 

Fig. 3 ein grafisciies Schaubild; 

Fig. 4 einen schema tischen Querschnitt durch eine 
j^lage zur Ausfuhrung des Verfahrens ; 

Fig. 5 einen schema tischen Querschnitt durch eine 

ander© Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens; 

Fig. 6 einen schematiachen Querschnitt durch ©ine 

weitere Anlage zur Ausfiihrung des Verfahrens. 

Xn Figo 1 ist iiunU.ch.&t bei 1 eine Unterlagebahn im 
Quersclinitt dargestellt, w^elche mit Quellstof fpulver 
beschichtet werden soli. Die Balm i^ann beispielsweise 
aus Zellstoffwatte, Kreppapier oder dergl. bestehen. 
Die Figur ISsst erkennen, dass die 3ahn bereits mit ver- 
schiedenen Kaufwerken 2, -3 belegt ist, die jeweils aus 
grosseren Quellstof fk<5mem h uxxd kleinesren Thermo plast-i- 
KoimeTxi 5 bestehen* Derartige Haufwerke entstehen bei- 
spielsweise beim Belegen der Bahn rnit Hilfe eines Pulver 
streu-Aggregates, wie es in der DT-AS 1.288.056 beschrie 
ben ist. Die Abbildiong aeigt, dass die beiden KSmer- 
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art on h -and 5 la zutM^lllger Axioirdtmng durchelnander 
gemlscht sind. 

Fig. 2 zeig't das ±n F±g. 1 dargestellt© Gebilde nach 
der VMrmebehaxidlxing. Die Tiiermoplas tkomer 5 aus Fig. 1 
haben ilire Form verloren iind die thermoplastisciie 
Masse 5 hat sich im flussigen Zustand zwischen die 
Kovner 4 gelegt tind diese sowohl imtereineuider vie au62i 
die tintere Schlcht der Korner lait der Unterlagebahn 1 
verbiinden* Am Ends des Schmelz- tind jSrstarrungsvorganges 
liegt ein porSses Haufwerk vor, ^in welciiem die unver- 
Mnderten Tiiermoplas tkoamer gegenseitig jfestgelegt sind 
und die untere Schicht des Haufwerkes Jeweils feat mit 
der Unterlagebahn 1 verbiinden ist. 

In Fig. 3 ist ein Schaubild wiedergegeben, welches die 
AbhSngigkeit der auf genommenen ¥assermenge in Granun von 
der Einwirkungsjseit in Minuten wiedergibt. Der Kurven- 
zug 6 zeigt dabei das Verhalten von lose aufgeschilttetem 
Quellstoff ; der Kurvenaug 7 dasjenige von erf indungsge- 
mSss aufgeschmolssenem Quells to ffpuiver-Gremisch. 

Bei der Aufnahnae des Schaubildes wurden folgende Para- 
meter zugxnindegelegt : 

Kurve 6: lose aufgeschuttetes Gemlsoh aus 80 ^ Quell- 
stoffpulver (KomgrSsse 450 ja) und 20 5& Hoch- 
druck-Poly&thylen-Pulver (KomgTos&e 200 p) . 

Kurve 7; Gemisch-Zusari3raenset25"ang wie bei Kurve 6; je- 
doch 3 Minuten mit Jnfrarot bestrahlt, wobei 
die Temperatur des Gemisches auf 11*0^ C anstieg. 
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Das Schaubild IMsst orkennen, dass praktlsch die ^e- 
samte ¥assennen^e von 150 g bereits laacla 16 Mlnuten 
aufgenoinmen war, wenn es sich um aufgeachmolzenes Oe-' 
mlsch handelt (Xurve ?) . Im Falle des lose aufge- 
schUtteten Gemlsches waren nach dieser Zelt erst etwa 
7 26 g W'asser anfgenommen. Die Gesamj^^enge des au£zu- 
nelamenden ¥assers von 150 g war erst nacli 30 Minuten 
vdlllg gebunden. 

Die belden Kurven zeigen deutlich die i/berlegenheit 
des erflndzangsgemass aufgeschmol zenen Gemlsclies. 

Xn Pig. k 1st ©Ine Anlage zur Duirclnnihrung des Verf^ahrqns 
schema tisch dargastellt. Die mlt Quells to ffk5meTO zu 
bedeckende Unterlagebahn 1 wlrd von elner Rolle 8 ab- 
gezogen tand zunachst der Pulveraufs treuvorricli timg 9 
zugeftlhrt. Dlese Vorrlchtung besteht aus elner Trommel 10 
mit durclilocliertein Mantel, welche drehbar geXagert 1st.. 
Jm Innern der Trommel ist eln in der Zeichnung nur 
scliematlscli angedeuteter Behalter 11 angeordnet, der 
mit dem aufzubringenden Pulvergemisch 12 geftillt ist 
uxxd der durch niclit dargest elite Vorriclitxings telle lau- 
fend nachgefiillt verden kann. Die nacb unten gerichtete 
brelte Gttnung des BehMlters 11 liegt fest auf dem 
Inneren Mantel der Trommel 10 auf und zwar In elnem Be- 
relcli, In dem der Trommelmantel dauemd mit der zu be- 
schlchtenden Unterlagebahn 1 In Beruharung kommt. 

Die Unterlagebahn 1 wlrd mlt Hllfe elnes umlaufenden 
Bandes 13, welches In bekannter Velse aber Umlenk- 
rollen Ik geftthrt ist, fast gegen dle^Sussere OberflSche 
der Trommel 10 gedrOckt. Hlerdurch wlrd bewlrkt, da^s 
das Pulvergemisch 12 v<5111g glelchmSsslg entapTeclieiid 
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dor Jlnordnung der Lecher in der Vand der T^roimnel 10 
auf der Unterlagebahn abgelegt wlrd. 

Das so beldgt© Band wlrd alsdann an einer Heizvor- 
riclitimg 15 vorbelgef uhrt , in der die Tempera tur des 
Bandes iind des Pulvergemisches 23 so weit erhdht. 
wird, dass die theirmoplastiscJien Bestandteile erweicben 
Oder schmelzen und so die Quells tofrkSrner festlegen. 
Danach passiert das Band eine Kilhlstrecke l6 und wird 
scliliesslich mit Hilfe der AufwickelvorricJatung 1? 
zu einer Rolle 18 aufgewickelt . 

In Fig. 5 ist eine andere Ausfuhrungsf orm der Anlage 
dargestellt. Diese Ausfuhrungsf ormr weiclit insofem von 
der in Pig. h wiedergegebenen ab, als zusatzlich eine 
Rolle 19 vorlaanden ist, von der eine we it ere Bahn 20 
abgezogen wird, die mit Hilf e einer Vorricbtung 21 , 
im einfachsten Fall einer entsprechend angeordneten Um- 
lenkwaULze, als Deckscbicht 22 auf die Tbermoplast- 
schicbt 23 aufgelegt wird. Mit der dargestellten Anlage 
kann folglich ein mehrscbichtiges Laminat hergestellt 
werden, bei dem sich eine Quellstof f schicht zwiscben 
zwei Hailscbichten befindet. 

Ein entsprechendes Produkt kann mit der Anlage gemsLss 
Fig. 6 erzeugt werden. Bei dieser Ajila^e bestebt die 
zur Rolle 8 aufgewickelte Ausgangsbahn aus mehTox^Bii 
Lagen. Bevor die Balm der Pulveraufs treuvorricbtimg 9 
zugefiibrt wird, werden eine oder mehrere Lagen abgezogen 
und mit Hilfe der Umlenkwalaen 2k; 25 tmd 26 unbearbeitet 
an der Aufstreuvorrichtung 9 und der Heizvoiricbttmg 1j» 
vorbeigefiihrt. Erst im Anschluss daran werden die 
Lagen 22 der ZufOhrvorrichtung 21 zugeleitet und von 
dieser ebenso wie bei der in Fig. 5 dargestellten Anlage 
auf der Thertnoplastschicht 23 abgelegt. 
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PatentanspjTuche g 




ly Verl ajb.2?en zvatn Festlegon von felnteiligen Quell- 
s toff en axif einer Unterlage mit Hilfe von Dritt- 
subs tanzen, 

dadurcii g-ekeimzeichnet , 

dass elne Mischung aus Quells t of f-Teilchen und 
solclxen Teilclien elnes tixermoplastischen ¥erk- 
stoffes, deren Sclamelz- oder Erwelciiimgspunkt • 
wenigstens 20^ C unterhalb des Schmelz- oder Zer- 
setzungspunktes des Quells toff es liegt, auf die 
Unterlage aufgebracht und dort mltsamt der Unter- 
lage auf die Sclmelz- oder Et*vrelchtmgs tempera tur 
des thermoplastisohen Ferkstoffes erwarmt wlrii. 

2 . Verf ahren nach Anspraich 1 , 
dadurch gekennzeichnet , 

dass als therTiioplastisclier ¥erkstoff Hocladruck- 
Polyatiiylen vearw'endet wird. 

3. Verfaliren nacli Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet , - . • 

dass Quells toff -Teilclien mit einer Teilcliengro'sse 
bis 450 jLX in Mischimg mit Teilciien aus tliermo- 
plastischem ¥erkstoff mit einer Teilchengro'sse bis 
200 p. verwendet werden, mit der Massgabe, dass die 
Quellstof f-Tellchen Jewells wenigstens doppelt so 
gross wie die Tliermoplast-Teilchen sind» 

4. Verfajbren nacii Ansprucli 1, ' 
dadurch gekennzeichnet > 

dass elne Mischung verwendet wird^, deren Thermoplast- 
gehalt.7 0 bis 30 Gev/^^^, v^orsugsweise 15 bis 20 G-ew^^, 
betragt. 
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5» Anlage zur* DurdirOhxaiiig des Verfalirens nach 
Anspinich 1 , 

dadurch gekennzeichnet , 

dass f^olgende Anlageiiteile ±n Arbeitsrichttin^ 
hinterelnander angeordnet sind: 

a) eine Abrollvorrichtxinc (8) tilr die 
zu beschichtende Unterlagebahn (l) ; 

b) eine Rilveraurstreuvorricbtung (9) ; 

c) eine Heizvojrrichtiing (15) ; 

d) eine Kuhlstrecke ; 

e) eine Aufroll- oder Ablagevorricht-ung 
fur die beschichtete Unterlagebahn. 

6. Anlage nacJi Axispicuch 5, 
dadurch. gekennzeichnet , 

dass in Arbeitsrichtung' iiinter der Heizvorriciitimg (15) 
eine Vorrichtung (2l) zura Zufiiiiren einer Deckbahn (20) 
und zum Aufl egen dieser Bahn auf die Quells tpf f- 
Therraoplastsciiiciit (23) angeordnet ist, 

7. Anlage nach Anspruci:i 6, 
dadurcb gekennzeicnne t , 

dass zusatzlicJae Bahn-Lel twalzen (24;25;26) vorlian- 

den sind, mit denen eine oder mehrere Lagen (22) 

der mehrlagigen Ausgangsbahn (l) imbearbeitet an 

der Aurstreuvorriclitung (9) und der Heizvorrichtung (15) 

vorbeigefuhrt und in Arbeitsrichtur-g danach der 

Zufxihrvorriciitung (21) zugelelter werden. 



309847/0987 



L e e r s e i t e 



2 . 3 




